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Printing Process and Printing Press for Carrying Out the Process 



Printing process using an ink that is solid at ambient temperature and 
liquefiable upon heating, which is applied either as a continuous film to 
an intaglio cylinder and then removed down to the raster screen provided by 
the intaglio cylinder; or applied to a smooth printing cylinder as a 
continuous film and in which the ink is liquefied in the raster screen, 
v" reby in each case the at-least-viscous ink in the raster screen is 
transferred to a printing surface and the ink then hardened on the printing 
surface by cooling. 
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Description 

This invention concerns a new printing 
process and a printing press for carrying 
out this rotary printing process which 5 

asists of at least one printing 
wjjparatus each consisting of a printing 
cylinder, a presser bar, an inking 
arrangement for the printing cylinder, at 
least one doctor blade arrangement in 10 
contact with the printing cylinder and a 
drying section for the printing medium as 
well as supporting and reversing rollers. 

In prior art rotary printing processes 

- in this context the following refers 15 
especially to intaglio printing processes 

- a solvent-containing ink is transferred 
from 

20 
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Therefore it is the goal of this 
45 present invention to provide a process 
in which it is possible to dry the 
printing ink on the print substrate 
more rapidly, without adverse effect on 
the work place or the environment and 
50 with more favorable energy input* A 
further goal is to suggest printing 
presses for carrying out this process. 
The term "printing inks" herein 
includes printing compounds providing 
55 actual color as well as printable clear 
lacquers and colorless printing ink 
adjuvants. 
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5 6 

then in addition the first group of 
components can form a solid solution in 
the second group* Since both of these 
groups, as a rule, have no col r 

5 properties, a third group of components 
is preferably to be provided which 
should also be soluble in the first to 
facilitate color formation. 

However, it is also possible to pro- 

10 vide a third group of components by us- 
ing pigments which are only diapers ible 
in the other components* Furthermore, 
additional adjuvants can be added to 
the ink, depending on the applications 

15 of the printed matter, which affect 
slip properties, adhesion and others 
which affect the important properties 
in the use profile of the printed 
matter during further processing in the 

20 packaging industry. These additives can 
at the same time also have the 
properties of the substances of the 
first group of components* 

25 Patent Claims 
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Especially suitable for the process 
described above and therefore for the op- 
tion of the above mentioned printing 35 
presses, are printing inks having at 
least two groups of components, each with 
at least one substance whereby the sub- 
stance(s) of the first group has (have) 
solubilizing characteristics for at least 40 

ne substance of the second group and at 
ambient temperatures are crystalline ma- 
terials with low melting points, espe- 
cially cetyl alcohol and/or stearyl alco- ✓ 
hoi. The substance (s) of the second group 45 
of components is (are) at ambient tem- 
peratures present as amorphous solids, 
especially polymers, for example, polyhy- 
droxyl polyacrylates which are soluble in 
the substances of the first group of com- 50 
ponents . 

If the first group of components is 
formulated to have a melting point in the 
range of 80 °C and the second group of 
components is so formulated that it dis- 55 
solves in the first group of components 
at, for example, 100 °C and up, then it is 
possible with low energy input or removal 
within a temperature interval f 20 °C t 
rapidly and completely liquefy and solid- 60 
ify the printing ink. If the sec nd group 

f components precipitates in the first 
group of components above the melting 
point of the first group of components, 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 

® Druckverfahren und Druckmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens 

(§) Druckverfahren. bei dem eine bei Umgebungstemperatur 
teste, bei Warmezufuhr verflussigbare Farbe verwendet 
wird, die entweder in geschlossenem Film euf einen Tief- 
drudaylinder sufgetragen wird und bis auf den durch die 
Napfchen im Tiefdruckzylinder vorgegebenen Bildraster wie- 
der entferm wird. Oder auf einen Flachdruckzytinder in 
geschlossenem Film aufgetragen wird, und bei dem die 
Farbe im Bildraster auf dem Flachdruckzyiinder verflustigt 
wird. wobei jeweils anschlJe&end die zumindest zihflussige 
Farbe im Bildraster auf einen Bedruckstoff ubertragen und 
die Farbe auf dem Bedruckstoff durch Abkuhlen erhartet 
wird. 
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- Die Erfmdung betrifft ein neuaniges Druckverfahren 
und erne Druckmaschine zur Durchfiihrung dieses Ro- 
tationsdruckverfahrens. die zumindest ein Druckwerk < 
mit jeweiis einem Druckzyiinder. einem Presseur, einer 
Emfarbeanordnung far den Druckzyiinder, zumindest 
emer Rakelanordnung in Kontakt mit dem Druckzyiin- 
de- d eine Trocknungssektion fur den Bedruckstoff 
sov> .w Stutz- und Umlenkwalzen umfaBt. 10 

Bei bekannten Rotationsdruckverfahren - hierbei 
wird im folgenden insbesondere auf Tiefdruckverf ahren 
Bezug genommen - wird eine Idsemittelhaltige Farbe 
von einem im gewunschten Druckbild praformierten 
Druckzyiinder (Formzyiinder) auf den zwischen Druck- , 5 
zylmder und Presseur durchlaufenden Bedruckstoff 
ubertragen und anschlieBend das Losemittei in einer 
Trocknungssektion der Druckmaschine aus dem Be- 
druckstoff und der auf diesem aufliegenden oder diesen 
tertweis penetrierenden Farbschicht ausgetrieben. 20 

Die zur eigentiichen Erzeugung des Druckbildes auf 
dem Bedruckstoff erforderlichen Anlaeenteile der ge- 
samten Druckmaschine - spezieii inT Faile des Tief. 
druckes - sind dabei in ihren raumlichen Abmessungen 
msgesamt klein gegenuber dem RaumansDruch der 2 s 
Trocknungssektion und der fur die Reaiisierung der 
Trocknungstechnologie notwendigen Anlagenteile. 

Ein erster Nachteil der bekannten Druckverfahren 
und der hierfiir erforderlichen Druckmaschinen. die die 
Trocknung des Druckes durch erzwungene Verdamp- 30 
fung des Losemittelanteiles der Druckfarbe erreichen 
insbesondere also des Tiefdruckes und des Rollenoffset- 
druckes, hegt also in einem relativ hohen Raumbedarf 
der Trocknungssektion und der zu deren Beirieb not- 
wendigen Anlagenteile. Dieser wird um so grOBer. je 35 
hpher die Druckgeschwindigkeit wird, da sich hierdurch 
gUsicb--itig die zur Trocknung der Farbe zur Verf iigung 
steh- • Trockenzeit je Langeneinheit des Bedruck- 
stoffes verringen. 

Die Trocknungssektion besteht im Faile des Rota- 40 
tionstiefdruckes in dei Regel aus einer Anordnung von 
emer Vielzahl von parallel zum Bedruckstoff veriaufen- 
den Rohren mit Dflsenanordnungen. durch die erwftrm- 
te Luft im Prallstrahl gegcn den durchlaufenden Be- 
druckstoff gebiasen wird. Die far eine hohe Effizienz des 45 
warme- und Massendurchgangs durch die Strfcmungs- 
grenzschicht notwendige Turbulenz des Prallstrahls 
muB durch hohe Gebiaseleistungen erreicht werdea 
Entsprechend groBe Geblase saugen hierbei Luft aus 
der Umgebung an. die aktiv, dh. in Warmetauschern 50 
ggfs. bis auf 80'C oder passiv, dh, allein durch den 
Strdmungswiderstand auf ca. 40° C erwarmt wird Mit 
zunehmender Druckgeschwindigkeit oder Maschinen- 
produktivitat muB auch der fur die Verdampfungstrock- 
nung aufzubnngende Energieeinsatz erhoht werden. << 
Dies gilt einerseits far die den Massenstrom vergrd- 
Oernde mechanische Geblaseleistung als auch fQr die 
den Wfirmestrom vergrdflernde thermische Leistung 
der Warmetauscher (aktiv) oder des GeblSses (passiv). 

Tatsachlich stellt die Trocknungsluft den grSDten eo 
Massestrom aller in eine schneilaufende Tiefdruckrota- 
nonsmaschine einiaufenden oder auslaufenden Materi- 
alstrbme dar. Dieser in hohem MaBe kostenrelevante 
Masse- und Wfirmestrom ist kein produktgebundener 
Matenalstrom wie z. B. Farbe und Papier. Aufwendige. 6 5 
im v rausgehenden spezieii fUr die Tiefdruckrotation 
geschi , te Trocknungseinrichtungen sind in besonde- 
rem Mu.e auch fQr den Rolienoffsetdruck sowie fQr den 



Rotationssiebdruck notwendig. Die fur die Verdamp- 
fungstrocknung notwendigen thermischen Leistungen 
sind im Rolienoffsetdruck besonders hoch. 

Der zweite Nachteil der mit physikalischer Verdamp- 
fungstrocknung arbeitenden Druckverfahren ist somit 
ein hoher Leistungsaufwand fur die erzwungene K n- 
vektion. 

Die sich in der Trocknungssektion mit ausgetriebe- 
nem Losungsmittei anreichernde Trocknungsluft kann 
nur in einer Teilmenge im geschiossenen Umlauf ge- 
fiihrt werden. da sie einerseits infolge zunehmender Sat- 
tigung den Taupunkt und somit die Grenze ihrer 
Dampfaufnahmefahigkeit erreichen wurde. andererseits 
im Faile entziindlicher L6semitteldampfe die untere Ex- 
plosionsgrenze rasch uberschreiten wurde. Dies gilt 
spezieii far den Tiefdruck. Da die Trocknungsluft aus 
Granden der Losemittelkosten und aufgrund von Um- 
weltschutzerwagungen nicht abgeblasen werden kann. 
muB sie zur Ruckgewinnung des Losemittels oder zur 
thermischen Nachverbrennung mit Warmeaustausch 
gefahrt werden. 

Insbesondere die Anlagenteile far die Ldsemittel- 
ruckgewinnung steilen hohe Platzanspruche und errei- 
chen im Faile grofler Tiefdruckereien sehr beachtliche 
Dimensioned Selbstverstandlich verursacht eine derar- 
tige Anlage erhebliche Betriebskosten. Das gleiche gilt 
fur thermische Nachverbrennungsaniagen. 

Ein dritter Nachteil der mit Ldsemitteleinsatz und 
Verdampfungstrocknung arbeitenden Druckverfahren 
ist also der Aufwand zur Lfcsemittelruckgewinnung 
bzw. zur thermischen Nachverbrennung. 

Um die wirtschaftliche Effizienz der Ruckgewinnung 
zu steigern und auch um Lbsemittelveriuste in die Ar- 
beitsraume hinein unterhalb der vorgeschriebenen 
MAK-Werte (Maximale Arbeitsplatz-Konzentration) 
zu halten. sind die Druckmaschinen selbst und die not- 
wendige Trocknungsperipherie gekapseit. Eine weitere 
maschinentechnische Anforderung, die durch die Zflnd- 
fahigkeit vieler drucktechnisch relevantcr L6semittel 
bedingt ist. besteht insofern, als die elektrische Ausrii- 
stung des inneren Maschinenraumes und auch der Peri- 
pherie in den entsprechenden Explosionsschutzklassen 
ausgefuhrt sein muB. 

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegen- 
den Erfindung, Verfahren bereitzustellen, bei denen die 
Trocknung der Druckfarbe auf dem Bedruckstoff 
schneller, ohne Beeinfiussung des Arbeitsplatzes und 
der Umwelt sowie im Hinblick auf den Energieeinsatz 
gflnstiger mdglich ist. Die weitergehende Aufgabe be- 
steht darin, Druckmaschinen zur DurchfQhrung dieser 
Verfahren vorzuschlagen. Unter dem Begriff Druck- 
farbe werden hierbei sowohl verdruckbare torper mit 
tatsachlicher Farbwirkung ais auch verdruckbare nicht- 
farbige Klarlacke und nicht farbgebende Druckfarben- 
verschnitte verstanden. 

Ein ernes erfindungsgemafl durchfahrbares Druck- 
verfahren ist ein Tiefdruckverfahren, bei dem eine bei 
Raumtemperatur feste, durch Warmezufuhr schmelzba- 
re Druckfarbe in zumindest zahflQssiger Form in ge- 
schlossenem Film auf einen vorzugsweise geheizten 
Tiefdruckzylinder aufgetragen wird und bis auf den 
durch die Napfchen des Tiefdruckzylinders v rgegebe- 
nen Bildraster wieder entfernt wird bei dem die Farbe 
aus dem auf dem Tiefdruckzylinder durch Napfchen ge- 
bildeten Bildraster auf einen Bedruckstoff Qbertragen 
wird und bei dem di Farbe auf dem B druckstoff durch 
Ablctthien erhartet wird. 

Ein zweites erfindungsgemaBes Druckverfahren ist 
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von seiner Konzeption her ein Flachdruckverfahren. 
Hierbei wird eine bei Raumtemperatur feste. durch 
Warmezufuhr schmelzbare Dmckfarbe in geschlosse- 
nem Film auf den glatten Druckzylinder aufgetragen, 
don im gewiinschten Bildraster punktweise (pixelweisej 
verfiiissigt, in dieser punktueil fluiden Form auf einen 
Bedruckstoff ubertragen und auf dem Bedruckstoff 
durch Abkiihlen verfestigt 

Das o.g. Auftragen in "geschiossenen Film" schlieflt 
ein unmittelbares Auflegen einer vorgefertigten festen 
Folie aus fester Druckfarbe ebenso ein, wie ein Auftra- 
gen in zahfiussigem Zustand, insbesondere mitteis eines 
Extruders, ggfs. ein Abrakeln bis auf eine definiert dun- 
ne Schicht, und ein anschlieflendes Erharten durch Ab- 
kuhlung an dem Druckzylinder. 

Eine geeignete Druckmaschine zur Durchfuhrung der 
Tiefdruckvariante dieser Verfahren. die damit im Ver- 
gleich zu Tiefdruckmaschinen nach dem Stand der 
Technik insbesondere im Hinblick auf die Trocknungs- 
sektion vereinfacht ist umfaflt zumindest ein Druck- 
werk mit jeweiis einem vorzugsweise heizbaren Druck- 
zylinder. einem Presseur, einer Einfarbeanordnung fur 
den Druckzylinder, sowie zumindest einer Rakelanord- 
nung im Kontakt mit dem Zylinder und ist gekennzeich- 
net durch zumindest eine Heizvorrichtung fur die 
Druckfarbe. deren Betriebstemperatur auf einen fur ei- 
ne ausreichende Fluidisierung der Druckfarbe hiniangli- 
chen Wert einsteiibar ist. und vorzugsweise zumindest 
eine Kuhlvorrichtung, z. B. eine Kuhlwaize. deren Be- 
tnebstemperatur auf einen unterhalb der Fluidisie- 
rungsgrenze der Druckfarbe liegenden Wert einsteiibar 
ist 

Hierbei ist vorgesehen, daB die zumindest eine den 
Zyhnder abstreifende Rakelvorrichtung die Farbe in 
den Napfchen des Tiefdruckzylinders belaBt und die auf 
den nicht zum Druck vorgesehenen Partien des Zylin- 
*iers aufgetragene Farbe abrakelt. Hiermit laflt sich ein 

1 wesentlichen unverandenes Tiefdruckrotationsver- 
tahren darstellen, dessen Besonderheiten im Einfarbe- 
vorgang des Druckzylinders, ggfs. der Beheizung des 
Druckzylinders und im Trockenvorgang der Farbe auf 
dem Bedruckstoff zu sehen sind. 

Eine fur die Flachdruckvariante dieser Verfahren ge- 
eignete Maschine enthalt bis auf die Rakeieinrichtung 
und die Heizvorrichtung fUr die Druckfarbe alle vorge- 
nannten Maschinenelemente notwendigerweise und ei- 
ne Rakeieinrichtung sowie eine Schmelzeinrichtung 
zum Einfarben des Druckzylinders mit fluidisierter 
Farbe optionell Die bereits geschilderten, erfindungs- 
gemaflen Trocknungsvorteile sind auch bei dieser 
Flachdruckvariante gegeben. 

Als Besonderheit der durch den Einsatz von schmelz- 
barer Druckfarbe ermoglichten Verfahrensvariante bei 

u^ der n. Druckzylindcr & latt isL ist wrgesehen. daB die 
bildmUBige, gerasterte Fluidisierung der Druckfarbe di- 
rekt auf dem Zylinder erfolgt. 

Die Druckfarbe, die bei Raumtemperatur fest isu wird 
in einer ersten Ausfuhrung einer solchen Maschine in 
Form einer auf Rolle gewickelten, vorgefenigten Folie 
an die Druckmaschine geliefert und don von einer Lie- 
ferrolle auf den glatten, rotierenden Druckzylinder ge- 
fuhrt Dieser Zylinder ist vorzugsweise heizbar und vor- 
zugsweise mit einer Glanz-Nickelschicht versehen, die 
vorzugsweise mit einem der Fachwelt bekannten aut - 
typischen Photoresistverfahren bildrastermaflig 
schwarz-verchromt ist Durch diese bev rzugten Merk- 
: ie wird erreicht, daB bei dem nachfoigend geschilder- 
ProzeB der lokalen, bildpunktweisen (pixelweisen) 



Farbfluidisierung die Farbfolie zwar mechanisch noch 
fest, aber bereits vorgewftrmt ist und der Energieeintrag 
durch geeignete optische Strahlung tnfolge der raster- 
mafligen Substratschwarzung hocheffizient ist. Dieser, 
5 zur Fluidisierung der erfindungsgemafl in Folienform 
auf den Druckzylinder aufgeiegten Druckfarbe bendtig- 
te Energieeintrag wird durch einen kontinuieriich strah- 
lenden Flachenstrahler. vorzugsweise einen IR-Fl&chen- 
strahler. ortlich kurz vor der zwischen Druckzylinder 
io und Presseur liegenden Druckzone geleisteu in der die 
Bedruckstoffbahn mit der bereits auf dem Druckzylin- 
der laufenden Farbfolienbahn zusammengefUhrt wird. 
Die von den geschwarzten autotypischen Bildraster- 
punkten des Flachdruckzyiinders absorbierte, an den 
15 glanzenden, nicht druckenden Stellen jedoch reflektier- 
te und veriorene Strahlungsenergie wird somit nur an 
den Bild-Rasterpunkten an die Farbfolie durch Warme- 
ubergang weitergegeben. Die unmittelbar nachfolgende 
Pression ubertrigt die auf diese Weise lokal, nach MaB- 
20 gabe des Bildrasters aufgeschmoizene Farbe auf den 
Bedruckstoff. Die nach der Obertragung der fluiden 
Phase auf dem Druckzylinder verbleibende, nunmehr im 
Bildraster gelochte Folie wird in ihrem voraussetzungs- 
gemaB mechanisch stabilen Zustand vom Druckzylinder 
25 abgezogen oder durch ein Rakelmesser abgeschalt und 
als Restfarbe der Wiederverwertung zugefiihrt. Die auf 
den Bedruckstoff Ubertragene Farbe wird vorzugsweise 
von einer Kiihlvorrichtung vollstandig verfestigt. 

In einer zweiten Ausfuhrung eines soichen Verfah- 
30 rens wird die Farbe nicht als Folie angeliefert, sondern 
vor Ort aus einem Folienextruder auf den Druckzylin- 
der abgelegt Das weitere Verfahren nach dieser zwei- 
ten Ausfuhrung ist identisch mit dem der ersten Varian- 
ts Der relevante Vorteil der zweiten Verfahrensfuh- 
35 rung gegentiber der ersten ist, daB die vom Druckzylin- 
der abgeschalte Restfarbe direkt in den Folienextruder 
zuriickgefuhrt werden kann und die frisch extrudierte 
Folie noch warm, also besonders verfahrensgeeignet isL 
Eine Verfahrensvariante, die sich auf die durch Stan- 
40 lungsieistung vollzogene Fluidisierung der auf dem 
Flachdruckzy Under mitgefuhrten Farbfolie bezieht, 
sieht einen vorzugsweise vollfl&chig schwarz-verchrom- 
ten und vorzugsweise heizbaren Flachdruckzylinder 
vor. Durch diese bevorzugten Merkmale wird ebenso 
45 wie bei der ersten strahlungsoptischen Verfahrensweise 
erreicht, daB die Farbfolie fQr die nachfoigend geschil- 
derte pbcelweise erfolgende rasche Fluidisierung bereits 
vorgew&rmt ist und der strahlungsoptische Energieein- 
trag durch die Substratschwarzung sehr effektiv wird. 
50 Die selektive Fluidisierung der Rasterbildpunkte in der 
vorzugsweise durch WarmeUbergang vom geheizten 
Flachdruckzylinder vorgewarmten Farbfolie erfolgt 
hier durch mindestens einen im Bildraster gesteuerten 
Pulslaser, vorzugsweise einen IR-Pulslaser, oder durch 
55 mindestens eine im Bildraster gesteuerte, vorzugsweise 
im IR-Spektralbereich emittierende IR-Laser-Zeile. Die 
auf diese Weise geschmolzenen Bildpunkte werden un- 
mittelbar nach dieser Fluidisierung in der Druckzone, in 
der die Bedruckstoffbahn und die auf dem Druckzylin- 
eo der laufende, pixelweise aufgeschmoizene Farbfolie zu- 
sammengefQhrt werden, durch Pression auf den Be- 
druckst ff Qbertragen. Die RQckfQhrung der nunmehr 
pixelweise gelocht auf dem Druckzylinder verbliebenen 
Restfolie zur Wiederv rw rtung bzw. an den on lin 
65 arb itenden Folien xtruder erfolgt wi oben beschrie- 
ben. 

Da ein solches Verfahren nach dem heutigen Stand 
der relevanten Lasertechnik bei groBformatigen Bildern 
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nicht die hohen Druckgeschwindigkeiten erlaubt die 
durch nach heutigem Standard arb itende Rotations- 
druckverfahren ermogiicht sind ist die Domane dieser 
lichtoptisch ausgelbsten BildObertragung im von der 
Fachweit sogenannten "Imprinter"- Bereich zu sehen, wo 5 
standig wechselnde Bilddetaiis in eine ansonsten aufla- 
genkonstante Bildperipherie eingedruckt werden miis- 
sen. Ein Beispiei sind variierende Handlernamen und/ 
xier Preise in einem Konzern-Prospekt oder einer Zei- 
cungsbeilage. 

Der durch die schmelzbare Farbe ermoglichte Vorteil 
liegt hier in der Anwendbarkeit des eiektronisch ohne 
weiteres moglichen Multiplexens der Lasersteuerung, 
so dafl das durch Laserschmelzen iibertragene Imprin- 
ter-Muster wahrend des Auflagendruckes "on the fly" , 5 
mehrfach gewechseit werden kann. Ein solcher fliegen- 
der Wechsel ist in konventioneiler Technik nicht mog- 
lich, da bei Wechsel des Bildmotives die Druckform je- 
weils neu hergestellt werden muB. 

Die Rakelanordnungen, die fur den Farbauftrag an 20 
Tiefdruckzylindern Verwendung finden konnen, ent- 
sprechen dem im Tiefdruck ubiichen Verfahrensstand 
Oder weichen nur unwesentiich von bekannten Rakelan- 
ordnungen ab. Hierbei ist vorzugsweise eine Kombina- 
tion vorgesehen aus einer ersten Rakel. bei der die Wir- 2 5 
kungsflache des Rakelmessers mit der Tangente an den 
Druckzylinder von der Zulaufseite aus gesehen einen 
Winkel kieiner 90° und einer zweiten Rakel, bei der die 
Wirkungsflache des Rakelmessers mit der Tangente an 
den Druckzylinder von der Zulaufseite aus gesehen ei- 30 
nen Winkel grdBer 90° und kieiner 150°, insbesondere 
etwa 135° bildeu Somit bildet sich bei federnd vorge- 
spannten Rakelanordnungen unter dem ersten Rakel- 
messer ein hydrodynamischer Effekt aus, wahrend das 
zweitc Rakelmesser unter der Bedingung der Grenzrei- 35 

rbung am Druckzylinder anliegu 
AIs besonders geeignet fur das vorstehend genannte 
rfahren und damit fur den Betrieb der vorstehend 
genannten Druckmaschinen sind Druckfarben mit min- 
destens zwei Komponemengruppen zu jeweils minde- 40 
stens einem Inhahsstoff. wobei der oder die Inhaltsstof- 
fe der ersten Gruppe LSsemitteicharakter fur den min- 
destens einen Inhaltsstoff der zweiten Gruppe haben 
und bei Umgebungstemperatur in kristalliner Phase 
vorhegende Stoffe mit niedrigen Schmelzpunkten sind, 45 
W insbesondere Cetylalkohol und/oder Stearylalkohol. 
Der oder die Inhalisstoffe der zweiten Komponenten- 
gruppe sind bei Umgebungstemperatur in festem Zu- 
stand vorliegende amorphe Stoffe, insbesondere Poly- 
mere, beispielsweise hydroxylgruppenreiche Polyacry- 50 
late, die in den Inhahsstoff en der ersten Komponenten- 
gruppe I&slichsind 
^ Wird die erste Komponentengruppe so gestaltet, daB 
sie einen Schmelzpunkt der GrdBenordnung 80° C hat 
und die zweite Komponentengruppe derart, daB sie sich 55 
z.B. ab 100°C in der ersten Komponentengruppe last, 
so ist bei jeweils geringer Energiezufuhr und -abfuhr in 
einem Temperaturintervall von 20 # die schnelle und 
vollstandige VerflOssigung bzw. Verfestigung der 
Druckfarbe moglich. Wenn die zweite Komponenten- eo 
gruppe oberhalb des Schmelzpunktes der ersten Kom- 
p nentengruppe in dieser ausfailt, kann weiterhin dann 
die erste Komponentengruppe eine feste Ldsung in der 
zweiten bilden. Da die beiden genannten Gruppen in 
der Regel keine besonderen Farbeigenschaften aufwei- « 
sen, ist in bevorzugter Weise eine dritte Komponenten- 
/ ipe vorzusehen, die ebenfalls in der ersten lflslich 
s . sollte, um die Farbhersteilung zu erleichtent 



Es ist jedoch auch moglich, eine dritte Komp nenten- 
gruppe unter Verwendung v n Pigmenten vorzusehen, 
die in den anderen Komponenten nur dispergierbar 
sind. Weiterhin kbnnen der Farbe je nach Verwendung 
des Bedruckstoffes weitere Zusatze beigegeben wer- 
den, die die Gleiteigenschaften, die Hafteigenschaften 
und weitere. fur das Anwendungsprofil der Drucker- 
zeugnisse in Verarbeitungsprozessen der Verpackungs- 
industrie wesentliche Eigenschaften beeinflussen. Diese 
Zusatze kdnnen dabei zugieich die Eigenschaft von Mit- 
gliedern der ersten Komponentengruppe aufweisen. 

Paten tansprUche 

1. Druckverfahren. dadurch gekennzeichnet, 

daB eine bei Umgebungstemperatur feste, bei W&r- 
mezufuhr verflilssigbare Farbe in zumindest zah- 
flussiger Form in geschiossenem Film auf einen 
Tiefdruckzyiinder aufgetragen wird und bis auf den 
durch die Napfchen im Tiefdruckzyiinder vorgege- 
benen Bildraster wieder entfernt wird, 
daB die zumindest zahflQssige Farbe im Bildraster 
auf einen Bedruckstof f ubertragen wird und daB die 
Farbe auf dem Bedruckstoff durch Abkiihlen erhar- 
tet wird. 

2. Druckverfahren, dadurch gekennzeichnet, 

daB eine bei Umgebungstemperatur feste. durch 
Warmezufuhr verflussigbare Farbe auf einen 
Flachdruckzylinder in geschiossenem Film aufge- 
tragen wird, 

daB die Farbe im Bildraster auf dem Flachdruckzy- 
linder verflussigt wird, 

daB die zumindest zahflussige Farbe im Bildraster 
auf einen Bedruckstoff ubertragen wird und 
dafl die Farbe auf dem Bedruckstoff durch AbkUh- 
len erhartet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Farbe durch Eintauchen in 
eine Farbwanne und weitgehendes Abrakeln auf 
dem Druckzylinder aufgetragen wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Farbe mittels einer beheizba- 
ren Extrusionsvorrichtung auf den Druckzylinder 
aufgetragen wird 

5. Verfahren nach Anspruch Z dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbe in Form einer festen Folie 
auf den Druckzylinder aufgeiegt wird 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbe mittels ei- 
ner KQhlvorrichtung auf dem Bedruckstoff erhartet 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbe mittels eines Lasers pixel- 
weise auf dem Druckzylinder verflQssigt wird 

8. Verfahren nach Anspruch Z dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbe mittels eines Flachenstrah- 
Iers im Zusammenwirken mit einer im Bildraster 
schwarzverchromten Oberfiache des Druckzylin- 
ders pixelweise auf dem Druckzylinder verflQssigi 
wird 

9. Druckmaschine zur Durchfflhrung eines Verfah- 
rens nach einem der Anspriiche ! bis 8, umfassend 
zumindest ein Druckwerk mit jeweils einem Druck- 
zylinder, einem Presseur, einer Farbauftragsanord- 
nung far den Druckzylinder. und einer Trocknungs- 
sektion fUr den Bedruckst ff sowie StQtz- und Um- 
lenkwalzen, gekennzeichnet durch eine Heizvor- 
richtung fur die Druckfarbe, deren Betriebstempe- 



ratur auf ein oberhalb der Verfliissigungstempera- 
tur der Druckfarbe iicgcnde Temperatur einge- 
stellt ist und zumindest cine KQhlvorrichtung fiir 
den Bedruckstoff. deren Betriebstemperatur auf ci- 
ne unterhalb der Verflussigungstemperatur der 5 
Druckfarbe liegcnde Temperatur eingestellt ist 
10. Druckmaschine nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet daQ die KQhlvorrichtung zumindest 
eine ICuhlwalze umfaflt die mit ihrer OberflSche 
die unbedruckte Seite des Bedruckstoffes beauf- 10 
schlagt 

U. Druckmaschine nach einem der Anspriiche 9 bis 
10, dadurch gekennzeichnet dafl der Druckzyiinder 
ein Tiefdruckzylinder ist und zumindest eine Rakel- 
vorrichtung vorgesehen ist die die Farbe zwar in l5 
den Napfchen des Formzylinders belaflt von den 
nicht gerasterten Partien dagegen abrakeit 

12. Druckmaschine nach Anspruch 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Betriebstemperatur des 
Druckzylinders auf eine oberhaib der Verflussi- 2 o 
gungstemperatur der Druckfarbe liegende Tempe- 
ratur eingestellt isu 

13. Druckmaschine nach einem der Anspruche 9 bis 
10, dadurch gekennzeichnet 

dafl der Druckzyiinder ein glatter Zylinder (Flach- 25 
druckzyiinder) ist, 

daQ die Betriebstemperatur des Druckzylinders auf 
eine unterhalb der Verflussigungstemperatur der 
Druckfarbe liegende Temperatur eingestellt ist und 
dafl erne Verfliissigungsanordnung am Druckzylin- 30 
der vorgesehen isu mit der die auf dem Druckzyiin- 
der gefiihrte Farbe biidrastermaflig verflQssiet 
wird. 

14. Druckmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die VerflQssigungsanordnung ei- 
nen gesteuertcn Impuislaser oder eine gesteuerte 
Laserzeile umfaflt 

15. Druckmaschine nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Flachdruckzylinder vollstan- 
dig schwarzverchromt ist 

16. Druckmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die Verflussigungsanordnung ei- 
nen Flachenstrahler umfaflt und der Flachdruckzy- 
linder im Bildraster des Druckbildes schwarzver- 
chromt und im ubrigen blank isu 45 

17. Druckmaschine nach einem der Anspriiche 9 
oder 10. dadurch gekennzeichnet dafl eine beheizte 
Extrusionsvorrichtung mit einer schlitzfdrmigen 
FohenextrusionsdOse die Farbauftragsanordnune 
fOr den Druckzyiinder bildet ^ 

18. Druckmaschine nach Anspruch 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die zumindest eine Rakelanord- 
nung mindestens ein federbelastetes Rakelmesser 
umfaflt, dessen Wirkungsfiache mit der Tangente 

an dem Druckzyiinder - von der Zulaufseite aus S5 
gesehen - einen Winkel kleiner90° bildet 

19. Druckmaschine nach Anspruch 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die zumindest eine Rakelanord- 
nung ein ietztes federbelastetes Rakelmesser um- 
faflt, dessen Wirkungsfiache mit der Tangente an «> 
den Druckzyiinder - v n der Zulaufseit aus gese- 
hen - emen Winkel grdfler 90° und kleiner 150° 
bildet 

20. Druckmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Farbauftragsanordnung eine w 
Farbfohenapplizierv rrichtung fQr den Flach- 
druckzylinder umfaflt 
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